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@ HeiSkanalverteiler 

(§7) Ein HeiSkanalverteiler zur Zufuhr von thermoplastischer 
Kunststoffschmelze zu Hei&kanaldusen (2) an Formwerkzeu- 
gen weist Rohrsteckverbindungen (5) auf, die eine Warme- 
dehnung zulassen. Jede Rohrsteckverbindung (5) weist zwei 
miteinander fluchtende, den Schmelzekanal (3) umschlie- 
Sende Rohrenden (6) auf, die durch eine Dehnfuge (7) 
voneinander getrennt sind. Die beiden Rohrenden (6) sind im 
Bereich der Dehnfuge (7) von einem gemeinsamen Kuhlring 
(8) umschlossen. Die unter der Wirkung des Kuhlrings (8) 
erstarrende Kunststoffschmelze dichtet die Rohrsteckver- 
bindung (5) im Bereich der Dehnfuge (7) ab. 
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Beschreibung 


Die Erfindung betrifft einen HeiBkanalverteiler zur 
Zufuhr von thermoplastischer Kunststoffschmelze 
durch einen Schmelzekanal zu HeiBkanaldttsen an 5 
Formwerkzeugen, mit Rohrsteckverbindungen zwi- 
schen Abschnitten des HeiBkanalverteilers und benach- 
barten AnschluBteilen. 

HeiBkanalverteiler dienen dazu, thermoplastische 
Kunststoffschmelze von einem Extruder zu einer oder 10 
mehreren HeiBkanaldiisen zu leiten, durch die die 
Kunststoffschmelze in ein Formwerkzeug eingespritzt 
wird. Um die thermoplastische Kunststoffschmelze in 
dem vorgegebenen, oftmals sehr engen Temperaturbe- 
reich zu halten, werden die HeiBkanalverteiler — eben- 15 
so wie die HeiBkanaldiisen — beheizt 

Die dabei auftretenden, erheblichen Temperaturan- 
derungen fuhren zu unvermeidbaren Warmedehnungen 
und damit Langenanderungen des HeiBkanalverteilers. 
Wenn der HeiBkanalverteiler ohne DehnungsmOglich- 20 
keit an die HeiBkanaldiisen angeschlossen ist, fiihren die 
temperaturbedingten Langenanderungen des HeiBka- 
nalverteilers zu seitlichen Verlagerungen der HeiBka- 
naldiisen. Dadurch konnen im Bereich der HeiBkanaldii- 
sen Undichtheiten auftreten. Die austretende heifle 25 
Kunststoffschmelze verunreinigt das Formwerkzeug 
und ist nach dem Erstarren nur sehr schwer zu Entfer- 
nen. 

Um diese in der Praxis sehr erheblichen Schwierigkei- 
ten zu uberwinden, ist schon versucht worden, den 30 
HeiBkanalverteiler so auszubilden, daB die auftretenden 
Warmedehnungen dort aufgenommen werden konnen, 
ohne sich auf die Lage der HeiBkanaldiisen auszuwir- 
ken. Zu diesem Zweck wurden bei einem HeiBkanalver- 
teiler der eingangs genannten Gattung Rohrsteckver- 35 
bindungen vorgesehen, die eine teleskopartige Relativ- 
verschiebung zwischen Abschnitten des HeiBkanalver- 
teilers und benachbarten AnschluBteilen ermoglichen 
sollten, namlich den angeschlossenen HeiBkanaldusen 
oder weiteren Abschnitten des HeiBkanalverteilers. 40 

Diese Rohrsteckverbindungen muBten jedoch mit ei- 
ner sehr engen Passung ausgefiihrt werden, um den 
Austritt von heiBer Kunststoffschmelze zu verhindern. 
Die Hersteliung dieser Passungen ist nicht nur mit gro- 
Bem Aufwand verbunden; hinzu kommt auch, daB schon 45 
geringste Beschadigungen an den Rohrsteckverbindun- 
gen, insbesondere an den Passungsflachen, zu Undicht- 
heiten fiihrten. 

Da bei diesen Rohrsteckverbindungen die beiden je- 
weils relativ zueinander bewegbaren Teile beheizt wa- 50 
ren, konnte schon bei einer geringen Undichtheit eine 
groBe Menge von Kunststoffschmelze austreten, weil 
die Kunststoffschmelze bei der dort herrschenden Tem- 
peratur vollstandig fliissig ist. Diese Rohrsteckverbin- 
dungen haben sich daher in der Praxis nicht bewahrt 55 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen HeiBkanalvertei- 
ler der eingangs genannten Gattung so auszubilden, daB 
an den Rohrsteckverbindungen keine Undichtheiten 
auftreten konnen, ohne daB hierfiir enge Passungen mit 
hoher Genauigkeit eingehalten werden miissen. 60 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB die Rohrsteckverbindungen jeweils zwei miteinan- 
der fluchtende, den Schmelzekanal umschlieBende 
Rohrenden aufweisen, die durch eine Dehnfuge vonein- 
ander getrennt sind und daB die beiden Rohrenden im 65 
Bereich ihrer Dehnfuge von einem gemeinsamen Kuhl- 
ring umschlossen sind. 

Die Abdichtung im Bereich der Dehnfuge erfolgt 


hierbei durch die in die Dehnfuge eindringende Kunst- 
stoffschmelze selbst Durch die Kuhiwirkung des die 
Trennfuge umgebenden KQhlrings wird bewirkt, daB die 
Kunststoffschmelze im auBeren Bereich der Dehnfuge 
erstarrt und auf diese Weise unter alien Betriebsbedin- 
gen eine sichere Abdichtung gewahrieistet Dabei ist es 
nicht erforderlich, enge Passungen einzuhalten. Die 
Dehnfuge kann ausreichend groB gewahlt werden, um 
jede im Betrieb auftretende Warmedehnung zu kom- 
pensieren. Dadurch wird verhindert, daB die im HeiBka- 
nalverteiler auftretenden Warmedehnungen auf die an- 
geschlossenen HeiBkanaldusen ubertragen werden. 

Die so gestalteten Rohrsteckverbindungen konnen an 
Abschnitten des HeiBkanalverteilers mit langsverlau- 
fendem Schmelzekanal vorgesehen werden, beispiels- 
weise am Obergang zu den HeiBkanaldusen. Aber auch 
zwischen der HeiBkanalduse und einem axial dazu ver- 
laufenden, anschiieBenden Abschnitt des Schmelzekan- 
als kann eine derartige Rohrsteckverbindung vorteilhaft 
vorgesehen werden, ebenso zwischen einem AnschluB- 
stiick des Extruders und dem HeiBkanalverteiler. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er- 
findung ist vorgesehen, daB die beiden Rohrenden in 
ihren beiden der Dehnfuge zugekehrten Stimflachen 
jeweils eine umlaufende, sich axial erstreckende Stirn- 
nut aufweisen. Diese Stirnnut stellt im stirnseitigen Be- 
reich der Rohrenden einen warmeisolierenden Hohl- 
raum dar, durch den die Warmeabgabe an den Kuhlring 
verringert wird. 

Durch die Stirnnut wird jedes Rohrende in einen in- 
nenliegenden Ring, der im wesentlichen die erhohte 
Temperatur des Schmelzekanals aufweist, und einen au- 
Benliegenden, konzentrisch hierzu angeordneten Ring- 
abschnitt unterteilt, der im wesentlichen die niedrigere 
Temperatur des Kuhlrings aufweist 

Vorzugsweise ist ein gemeinsamer Isolierring in bei- 
den einander zugekehrten Stirnnuten aufgenommen, 
der vorzugsweise aus warmeisolierendem Material be- 
steht Der Isolierring stutzt den diinnwandigen, innenlie- 
genden, durch den hohen Spritzdruck beaufschlagten 
Ringabschnitt der Rohrenden nach auBen ab. 

Damit der nicht flber die gesamte Tiefe der Stirnnu- 
ten reichende Isolierring trotz der Warmedehnungsbe- 
wegungen der Rohrenden in seiner mittleren Lage ver- 
bleibt, kann vorgesehen sein, daB der Isolierring an sei- 
nem inneren und/oder auBeren Umfang einen in der 
Dehnfuge angeordneten umlaufenden Bund aufweist, 
der eine unzulassige axiale Verschiebung des Isolier- 
rings verhindert 

Der Kuhlring kann an seinem auBeren Umfang mit 
Kiihlrippen versehen sein und kann durch vorbeistrei- 
chende Luft, beispielsweise von einem Gebiase, gekiihlt 
werden. 

Statt dessen ist es auch moglich, den Kuhlring mit 
einem von einem Kuhlmedium, vorzugsweise Kuhlfliis- 
sigkeit durchstromenden Kuhlkanal zu versehen. 

Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen, den 
KUhlring aus zwei miteinander verbundenen Ringhalb- 
schalen aufzubauen. Dadurch wird die Montage und 
Demontage des HeiBkanalverteilers wesentlich erleich- 
tert. Insbesondere kdnnen einzelne Abschnitte des 
HeiBkanalverteilers herausgenommen werden, bei- 
spielsweise nach einem Ausfall der Heizeinrichtung, oh- 
ne daB die benachbarten Bauteile gelost werden muB- 
ten. Die beiden im wesentlichen halbkreisformigen Teile 
des Kuhlrings bilden eine Schelle, die abschlieBend iiber 
die beiden miteinander fluchtenden Rohrenden der 
Rohrsteckverbindung gesetzt und miteinander ver- 
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schraubt werden. 

Um den VerschleiB an der zentralen Bohrung des 
Kuhlrings gering zu halten, kann der Kuhlring an seiner 
die Rohrenden umschlieBenden Bohrungswand mit ei- 
ner verschleiBfesten, harten Innenschale ausgefiihrt 5 
werden, wahrend der iibrige Teil des Kuhlrings vorzugs- 
weise aus GuB besteht. 

Nachfolgend werden Ausfiihrungsteile der Erfindung 
naher erlautert, die in der Zeichnung dargestellt sind Es 
zeigt: 10 

Fig. 1 einen HeiBkanalverteiler eines Formwerk- 
zeugs in einemTeilschnitt, 

Fig, 2 einen Schnitt langs der Linie II-II in Fig. 1, 

Fig. 3 einen vergrSBerten Schnitt im Bereich einer 
Rohrsteckverbindung des HeiBkanaJverteilers nach 15 
Fig. 1 und 

Fig. 4 in einem Schnitt eine abgewandelte Ausftth- 
rungsform eines KQhlrings an einer Rohrsteckverbin- 
dung. 

Der in Fig. 1 dargestellte HeiBkanalverteiler ist zwi- 20 
schen einem zentralen AnschluBstuck 1 eines (nicht dar- 
gesteilten) Extruders und mehreren HeiBkanaldusen 2 
angeordnet, wobei in Fig. 1 nur eine der HeiBkanaldu- 
sen 2 dargestellt ist. Der HeiBkanalverteiler dient dazu, 
von dern Extruder gelieferte Kunststoffschmelze durch 25 
einen auf der vorgegebenen Temperatur gehaltenen 
Schmelzekanal 3 zu den HeiBkanaldusen 2 zu leiten, die 
die Kunststoffschmelze in ein Formwerkzeug einsprit- 
zen. 

Der HeiBkanalverteiler weist elektrisch beheizte Ab- 30 
schnitte 4 auf, die mit den angeschlossenen HeiBkanal- 
dusen 2 jeweils durch eine Rohrsteckverbindung 5 ver- 
bunden sind Wie in Fig. 1 dargestellt ist, ist eine ent- 
sprechende Rohrsteckverbindung 5 auch am Obergang 
zwischen dem AnschluBstuck 1 des Extruders und dem 35 
HeiBkanalverteiler angeordnet Auch zwischen einzel- 
nen, miteinander fluchtenden Abschnitten 4 des HeiBka- 
nalverteilers kdnnen entsprechende Rohrsteckverbin- 
dungen 5 vorgesehen sein. 

Jede der Rohrsteckverbindungen 5 weist jeweils zwei 40 
miteinander fluchtende, den Schmelzekanal 3 umschlie- 
Bende Rohrenden 6 auf. Diese Rohrenden 6 sind in die 
benachbarten Abschnitte des HeiBkanalverteilers bzw. 
der HeiBkanaldtise 2 entweder eingeldtet, einge- 
schrumpft oder als deren fester Bestandteil ausgefiihrt. 45 

Die beiden Rohrenden 6 jeder Rohrsteckverbindung 
5 sind durch eine Dehnfuge 7 voneinander getrennt Die 
Breite der Dehnfuge 7 andert sich bei Warmedehnun- 
gen innerhalb des HeiBkanalverteilers. Im Bereich der 
Dehnfuge 7 sind die beiden Rohrenden 6 von einem 50 
gemeinsamen KUhlring 8 umschlossen. Der Kuhlring 8 
ist bei der in den Fig. 1 —3 dargestellten Ausfuhrungs- 
form an seinem auBeren Umfang mit Kuhlrippen 9 ver- 
sehen, die durch die umgebende Luft gekuhlt werden. 
Hierzu kann ein (nicht dargestelltes) Kuhlgeblase vor- 55 
gesehen sein. 

Bei der in Fig. 4 gezeigten Ausfuhrungsform weist 
der Kuhlring 8 einen von einem Kuhlmedium, vorzugs- 
weise Kuhlfliissigkeit durchstromten KQhlkanal 10 auf. 

Die beiden Rohrenden 6 weisen bei alien dargestell- 60 
ten Ausfuhrungsbeispielen in ihren beiden der Dehnfu- 
ge 7 zugekehrten Stirnflachen jeweils eine umlaufende 
Stirnnut 11 auf, die sich in axialer Richtung in das Rohr- 
ende 6 hineinerstreckt 

Wie links in Fig. 1 sowie in Fig. 3 dargestellt ist, ist in 65 
den beiden einander zugekehrten Stirnnuten 11 ein ge- 
meinsamer Isolierring 12 aufgenommen, der aus einem 
gut warmeisolierendem Material, vorzugsweise Metall 
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besteht Der Isolierring 12 weist an seinem inneren und 
auBeren Umfang jeweils einen umlaufenden Bund 13 
auf, der in der Trennfuge 7 angeordnet ist und eine 
Langsverschiebung des Isolierrings 12 verhindert 

Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsform be- 
steht der Kuhlring 8 aus GuBmaterial, beispielsweise 
einer Aluminiumlegierung. Fig. 2 zeigt, daB der Kuhl- 
ring 8 aus zwei miteinander verbundenen, im wesentli- 
chen halbkreisformigen Ringhalbschalen 8a und 8b be- 
steht, die zur Bildung einer Ringschelle durch Ver- 
schraubungen 14 miteinander verbunden sind. 

Abweichend hiervon ist in Fig. 3 eine Ausftthrungs- 
form des KQhlrings 8 gezeigt, bei der der Kuhlring 8 an 
seiner die Rohrenden 6 umschlieBenden Bohrungswand 
eine verschleiBfeste, harte Innenschale 15 aus geharte- 
tem Stahl aufweist. 

Oben in Fig. 1 sowie am Beispiel nach Fig. 4 ist darge- 
stellt, daB an der Rohrsteckverbindung auch auf den in 
die Dehnfuge 7 eingelegten Isolierring 12 verzichtet 
werden kann. Hierbei bildet die in die Dehnfuge 7 und in 
die Stirnnuten 11 eindringende, teilweise erstarrende 
Kunststoffschmelze einen Isolierring zwischen den bei- 
den einander zugekehrten Rohrenden 6. 

Allen Ausfuhrungsformen ist gemeinsam, daB durch 
die Wirkung des Kiihlrings 8 im Bereich der Dehnfuge 7 
eine Abkiihlung und somit eine thermische Trennung 
der beiden benachbarten, beheizten Teile des HeiBka- 
nalverteiler erfolgt 

Patentanspruche 

1. HeiBkanalverteiler zur Zufuhr von thermoplasti- 
scher Kunststoffschmelze durch einen Schmelzeka- 
nal zu HeiBkanaldiisen an Formwerkzeugen, mit 
Rohrsteckverbindungen zwischen Abschnitten des 
HeiBkanalverteilers und benachbarten AnschluB- 
teilen, dadurch gekennzeichnet, daB die Rohr- 
steckverbindungen (5) jeweils zwei miteinander 
fluchtende, den Schmelzekanal (3) umschlieBende 
Rohrenden (6) aufweisen, die durch eine Dehnfuge 
(7) voneinander getrennt sincl, und daB die beiden 
Rohrenden (6) im Bereich ihrer Dehnfuge (7) von 
einem gemeinsamen Kuhlring (8) umschlossen sind. 

2. HeiBkanalverteiler nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die beiden Rohrenden (6) in ih- 
ren beiden der Dehnfuge (7) zugekehrten Stirnfla- 
chen jeweils eine umlaufende, sich axial erstrecken- 
de Stirnnut (1 1) aufweisen. 

3. HeiBkanalverteiler nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein gemeinsamer Isolierring (12) 
in beiden einander zugekehrten Stirnnuten (1 1) auf- 
genommen ist 

4. HeiBkanalverteiler nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Isolierring (12) an seinem 
inneren und/oder auBeren Umfang einen in der 
Dehnfuge (7) angeordneten umlaufenden Bund (13) 
aufweist 

5. HeiBkanalverteiler nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Isolierring (12) aus warme- 
isolierendem Material besteht 

6. HeiBkanalverteiler nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Kfihlring (8) an seinem auBe- 
ren Umfang mit Kuhlrippen (9) versehen ist 

7. HeiBkanalverteiler nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Kuhlring (8) einen von einem 
Kuhlmedium durchstr6mten Kuhlkanal (10) auf- 
weist 

8. HeiBkanalverteiler nach einem der Anspriiche 1, 
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6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB der KQhlring 
(8) aus zwei miteinander verbundenen Ringhalb- 
schalen (8a, 8b) besteht. 

9. HeiBkanalverteiler nach einem der Ansprtiche 1, 
6, 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB der KOhl- 5 
ring (8) an seiner die Rohrenden (6) umschlieBen- 
den Rohrungswand eine verschleiBfeste, harte In- 
nenschale aufweist. 
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